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RESUMEN 
En la presente memoria se caracterizan sobre todo en términos económicos las 
perspectivas de desarrollo tecnológico que aportaría la mecanización de la 
pesca a nivel artesanal, en aquellas embarcaciones que generan capturas de 
especies de alto valor comercial dentro del mercado nacional. 
Se procesó la información correspondiente a los parámetros de trabajo del arte 
de pesca, composición de captura y comportamiento técnico-económico de la 
embarcación prototipo del programa UE-INPA-VECEP., que actualmente 
adelanta estudios para ubicación de caladeros de pesca en la misma zona de 
influencia de las embarcaciones pargueras de la localidad de Taganga, la cual 
fue recabada en forma directa mediante la participación activa en las faenas de 
pesca y también con el apoyo de entrevistas, se accedió a los datos económicos 
de las embarcaciones "pargueras" de la región. 
Se determinó el número de ciclos de pesca, con el fin de establecer los tiempos 
improductivos, concluyendo que con la mecanización el tiempo de las 
operaciones de virado del equipo de pesca, es reducido a la mitad 
disminuyendo el esfuerzo físico del pescador y permitiendo el aumento de los 
ciclos de pesca y en consecuencia el incremento de los volúmenes de captura. 
Del análisis de las diferentes alternativas para el virado del arte de pesca se 
plantean tres máquinas las cuales cumplen con los requisitos de cálculo, se 
propone que la maquinaria sea accionada hidráulicamente por traer consigo 
ventajas para este tipo de embarcaciones, finalmente se muestra el 
financiamiento que otorga una entidad bancaria. 
1. INTRODUCCIÓN 
La pesca artesanal constituye el principal medio de subsistencia para un sector 
de la población del Caribe Colombiano, que cuentan con pequeñas flotas de 
cIt r V embarcaciones con autonomía para capturar especies de alto ver comercial 
como son: pargos (Lutjanus svp), meros (Epinephelus 59
.
2), medregall (Señala 
spp), tiburones (Rhizoprionodon spv), entre otros. Estas embarcaciones 
podrían ser mas eficientes dado que las operaciones de pesca se efectúan en 
forma manual, restringiendo así las dimensiones de sus artes y dependiendo en 
gran parte del esfuerzo fisico de los pescadores. En Colombia lat iniciativas: de 
desarrollo tecnológico en los procesos de la pesca ha sido escaso; lo que no ha 
sucedido en los países vecinos que han experimentado un desarrollo importante 
en los últimos años generando un gran aporte a la economía. 
El presente trabajo de memoria de grado propone la implementación de 
procesos mecanizados para la optimización de las tareas de la pesca comercial 
artesanal en embarcaciones menores, para mejorar su eficiencia y las 
condiciones de trabajo. La determinación de los parámetros técnicos se llevó a 
cabo con la embarcación prototipo, que hace parte del programa de 
Cooperación técnica para la pesca INPA-VECEP-UE, que desarrolla 
proyectos de pesca experimental para la ubicación y demarcación de nuevos 
caladeros de pesca dentro de la zona. La finalidad de este trabajo está orientado 
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a su proyección hacia las embarcaciones de la región, en especial a la flota de 
"Pargueras" que operan en la costa norte de Colombia cuyas características le 
otorgan el mayor grado de desarrollo en el contexto de la pesca artesanal del 
Caribe Colombiano. 
La implementación de estos mecanismos permitirá la diversificación de las 
pesquerías y la posibilidad de operar artes de mayor capacidad en procura de 
incrementar los volúmenes de captura. Para el accionamiento de la maquinaria 
se realizaron análisis operacionales, optando por la mecanización hidráulica 
que presenta mayores ventajas para este tipo de embarcaciones por su 
compactibilidad y ofrecer mayores garantías de seguridad al pescador durante 
las maniobras de pesca. 
1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 
La pesca artesanal en Colombia constituye una actividad de producción muy 
importante por la calidad y variación de especies ícticas que aporta, así como 
por el número de personas que intervienen directa o indirectamente. Su nivel 
de desarrollo varía sustancialmente de una región a otra encontrándose en la 
localidad de Taganga una flota de 16 embarcaciones denominadas "Pargueras" 
con autonomía que oscila entre 8 y 10 días y eslora de 8 y 13 metros 
propulsadas con motor interno entre 20 y 130 HP. Para sus operaciones de 
pesca utilizan artes de líneas con anzuelo tales como palangres de fondo y 
líneas de mano verticales denominadas "Ballestilla". Las maniobras de pesca a 
bordo de estas embarcaciones se realizan en forma manual, restringiendo el 
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empleo de artes de pesca de mayores dimensiones, lo cual se refleja en los 
volúmenes de captura obtenidos. 
No obstante que la pesca artesanal aporta la mayor parte de los productos del 
mar que se consumen en el mercado nacional, esta actividad pesquera no 
garantiza ganancias significativas debido a que su productividad depende en 
gran medida del esfuerzo físico de los pescadores, lo que ha originado que se 
convierta en una actividad poco atractiva para el gran inversionista y a su vez 
su marginación dentro de los programas de desarrollo pesquero nacional. 
1.2. ANTECEDENTES 
Hasta hace algunos años la pesca comercial de los meros y pargos, como se les 
conoce generalmente por los pescadores artesanales de la región, se realizaba 
con cordel y líneas de mano, sin embargo, este tipo de arte ha sido 
complementado por el palangre de fondo. La pesca de estas especies, tanto con 
este arte como con cordel y anzuelo, se realizaba siempre en forma manual. A 
pesar de ser de vital importancia el palangre de fondo, este no había podido ser 
mecanizado, ya que las "maquinillas" conocidas generalmente y las propias 
características de este arte de pesca no eran adaptables unas a otras. 
El empleo de los mecanismos para operar las artes de pesca empezó a 
principios del siglo actual, cuya finalidad radicó en mejorar y facilitar el trabajo 
de los pescadores. En el año de 1893 fue inventado el elevador para extraer el 
pescado del bolso de los chinchorros, constituyéndose en el primer intento para 
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mecanizar la extracción de las capturas de las artes de pesca (Torban 1975). En 
1907 se construyó una maquinilla fraccionada por caballos desde la playa y fue 
en 1912 cuando se experimentó la mecanización para la recogida de los cabos y 
las alas de los chinchorros mediante la máquina de "Teréshenco". 
La introducción de los sistemas hidráulicos para el accionamiento de las 
maquinarias pesqueras es relativamente reciente. En los barcos de pesca se 
comenzó por instalar el halador para la red de cerco hace casi 40 años, 
posteriormente el uso de la hidráulica en un barco se ha extendido a toda clase 
de máquinas de cubierta y maniobra, siendo cada vez mas complejas estas 
instalaciones a bordo de un barco de pesca. 
Actualmente existen numerosos aparatos hidráulicos para facilitar el trabajo del 
pescador, construidos fundamentalmente para virar cuerdas, cables o redes; 
anteriormente, las maquinillas eran accionadas mecánicamente a partir de un 
motor por medio de ejes, correas, poleas, etc., los cuales han ido siendo 
desplazados por las ventajas de los sistemas hidráulicos. 
En Colombia, donde gran parte de la extracción pesquera se realiza a nivel 
artesanal, fue dificil obtener los registros de embarcaciones palangreras 
mecanizadas, por parte de las entidades gubernamentales que controlan esta 
actividad. 
Sin embargo, mediante visitas previas a la ciudad de Cartagena durante el 
curso regular de maquinaria pesquera, se pudo constatar que existían 
embarcaciones palangreras mecanizadas, a nivel semindustrial constituidas por 
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adecuaciones efectuadas a embarcaciones que en su mayoría, habían sido 
camaroneras. En los archivos del INPA Cartagena se encontraron reportes del 
número de embarcaciones palangreras que operan en Colombia. (Tabla 1). Vale 
aclarar que no se especifica las que poseen mecanismos de extracción. También 
se tuvo información del nombre y características de las motonaves de la costa 
Atlántica colombiana. (Tabla. 2). 
A nivel internacional la pesca de atún con palangre comenzó en la costa del 
Japón en el Océano Pacífico, y después de la segunda guerra mundial se 
acrecentó rápidamente. En el año de 1955 la flota japonesa vino al Atlántico y 
hoy día todos los mares tropicales han sido explorados por dicha flota. En otros 
países como Venezuela que ha experimentado un desarrollo importante en los 
últimos años principalmente a partir de 1.983, se encontraron reportes del 
número de embarcaciones pargueras de altura que operaron durante los años 
1983 y 1984 siendo de 137 y 133 respectivamente (Celaza Linaza et al, 1988). 
Estas embarcaciones tienen las mismas características de las embarcaciones 
"Pargueras" que operan en la localidad de TAGANGA y al igual que en 
Colombia el palangre es operado manualmente. 
Tabla 1. Barcos Palangreros registrados en las costas colombianas 
COSTA P.DEMERSALES P.ATUN No. DE BARCOS 
ATLÁNTICO 17 4 21 
PACÍFICA 51 6 57 
Fuente: INPA Cartagena 
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Fuente: INPA Cartagena. 
* naves atuneras 
Países como México, con el objetivo de impulsar y estimular el desarrollo de la 
maquinaria pesquera, por intermedio de la Secretaría de Pesca y el Instituto de 
Pesca Cubano-Soviético en 1964-1978, realizaron una propuesta de 
mecanización del virado del palangre cubano para la captura de Mero, Pargo y 
Guachinango en la zona da la península de Yucatán. (González 1979), 
posteriormente en 1985 la Secretaría de Pesca de México, intentó introducir en 
el litoral del Pacífico, cobralíneas hidráulicos de fabricación extranjera. Dentro 
del programa para la modernización Educativa en Ciencias y Tecnología del 
Mar 1989-1994, (Murillo y Vázquez 1992), diseñaron una maquinaria para el 
cobrado de redes y líneas, modelo CRL-1, que actualmente se encuentra en 
fase de pruebas de mar para su implementación en las embarcaciones menores. 
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Para acrecentar el desarrollo tecnológico dentro del diseño de la maquinaria 
pesquera en la pesca con palangre y redes de enmalle (Murillo-Olmeda, et al., 
1993) realizaron material para la especialidad de pesca industrial y como 
consecuencia de la misma últimamente, (Rendon-González, et al., 1994) 
presentaron un trabajo de Tesis Profesional, sobre el diseño de maquinaria y 
equipo para embarcaciones menores hasta de 25 pies de eslora. 
1.3. IMPORTANCIA DE LA PROPUESTA 
Actualmente se ha creado Conciencia para el desarrollo de la pesca, debido a la 
creciente demanda de la producción de alimentos en especial los destinados a 
satisfacer las necesidades del país. La pesca mundial moderna ha desarrollado 
sistemas selectivos, con el uso de artes y métodos de pesca cada vez mas 
efectivos apoyados con maquinaria pesquera. 
En Colombia la maquinaria hidráulica, es prácticamente inusual a bordo de las 
embarcaciones pesqueras y continúa siendo una incógnita dentro del sector por 
diversos motivos, pero el más importante es la desinformación o 
desconocimiento. Por lo anterior, el presente trabajo reviste gran importancia 
para las embarcaciones menores que desarrollan básicamente una pesquería 
de profundidad, orientada prioritariamente a la extracción de especies de alto 
valor comercial. 
Dado que, la pesca artesanal mantiene su importancia no sólo por el aporte de 
proteínas, sino también por constituir una alternativa en la generación de 
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empleos y aporte de divisas se consideró conveniente hacer la presente 
propuesta, como resultado del diagnóstico que detectó un conjunto de 
necesidades tales como la introducción de artes de mayor tamaño y la 
implementación de maquinaria pesquera para su operación. Lo anterior debe 
complementarse con el diseño de un modelo múltiple de capacitación. 
1.4. OBJETIVOS 
1.4.1. Objetivo General: Proponer la mecanización de las operaciones de 
captura a bordo de embarcaciones menores con el propósito de incrementar su 
eficiencia, operar equipos de mayor tamaño y disminuir el esfuerzo físico en 
las maniobras 
1.4.2. Objetivos específicos: 
Realizar un análisis técnico-económico de las capturas de las principales 
especies, para determinar la conveniencia de la mecanización de las 
operaciones de pesea. 
Realizar un diagnóstico de las características de la zona de influencia 
Establecer cualitativa y cuantitativamente las características del ciclo de 
pesca de la embarcación con el uso del palangre para fundamentar su 
desarrollo tecnológico. 
Dimensionar y seleccionar los elementos y mecanismos que componen el 
conjunto de órganos de trabajo 
Estimar el efecto económico por la introducción de la mecanización. 
2. MARCO TEÓRICO CONCEPTUAL 
2.1. MÁQUINAS PRINCIPALES PARA MECANIZAR LAS FAENAS 
DE PESCA CON PALANGRES 
El proceso de la mecanización de la pesca se considera como el diseño de 
objetos y sistemas de naturaleza mecánica: piezas, estructuras, mecanismos, 
máquinas, dispositivos e instrumentos diversos que se apliquen de manera 
directa y/o indirecta en las actividades que comprende el desarrollo de la 
tecnología de capturas en sus diversas fases. 
Su objetivo es el de hacer más eficaz, eficiente, racional y económica a la pesca 
en su primer nivel como lo es la extracción de los recursos. Al igual que en 
otras ramas, para el diseño de maquinaria pesquera se contará con el uso de las 
matemáticas, las ciencias de los materiales, los procesos de manufactura y las 
ciencias mecánicas aplicadas a la ingeniería (T. Mihara et al., 1971). 
2.2. ELEMENTOS PRINCIPALES DE LA MÁQUINA INTEGRAL 
Los órganos de trabajo de la maquinaria pesquera son los elementos que 
realizan las tareas de cobrado, conducción, transporte, almacenado y virado de 
los componentes del sistema de pesca. 
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2.2.1. Haladores: En las maquinarias pesqueras, particularmente en los 
winches, los haladores están predestinados para transformar el movimiento 
giratorio en momento de traslación de los cabos. Es notorio que los cabos y 
cables son los elementos mas importantes de las artes de pesca. Para el caso en 
estudio se emplearán los tambores de fricción y las poleas cobralíneas. 
2.2.1.1. Tambores de fricción: Son órganos de trabajo que se caracterizan 
por no adujar el elemento flexible y el virado se basa en la dependencia 
analítica establecida por L. Euler, con fundamento en la fricción entre el 
tambor y el cabo, que habitualmente se enrolla entre tres y cinco vueltas. Para 
el cálculo de la fuerza de tracción de los tambores de fricción se utiliza la 
ecuación de &der. 
Figura 1. Principios de trabajo de un tambor de fricción. 
ECUACIÓN DE EULER 
T2 
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T1 = tensión del elemento flexible en el ramal entrante. 
T2 = tensión del elemento en el ramal saliente 
(a) = ángulo de abrazamiento del elemento en el órgano de trabajo. 
(1.1) = coeficiente de fricción 
e = base del logaritmo natural. 




T1 = fuerza que actúa en el extremo que entra 
T2 -= fuerza que actúa en el extremo que sale 
e = base logarítmica natural 
= número de vueltas sobre el tambor 
= coeficiente de fricción entre la superficie del tambor y del 
material del cuerpo a enrollar 
Las dimensiones principales de los tambores de fricción han sido 
estandarizadas en función del diámetro del elemento flexible a cobrar. La 




Do = diámetro de trabajo del tambor 
dc = diámetro del cabo ó cable 
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La magnitud óptima para el cálculo del diámetro de trabajo del tambor de 
fricción es 20 veces el diámetro del elemento flexible, observándose que un 




Con respecto a la longitud del tambor de fricción, esta debe ser igual a: 
(mm) 
Donde: 
= número de espiras a enrollar 
ne'= número de espiras adicionales (de reserva), que normalmente fluctúa de 
3 a 5; También se puede usar la formula: 
L = * dc + (150 a 200) (mm) 
La potencia necesaria para el accionamiento del tambor se calcular según la 
fórmula: 
Donde: 
P = esfuerzo de tracción 
V = velocidad de recogida 
1000= factor de conversión 
n = coeficiente de rendimiento del winche 
Figura 2. Perfil del tambor de fricción 
Donde: 
D1 = diámetro menor del cabezal 
D2 = diámetro del cabezal 
D = diámetro de trabajo del cabezal 
de = diámetro del cabo o elemento flexible 
L = longitud del cabezal 
A = área de trabajo del cabezal 
2.2.2. Poleas cobralíneas: Constituye uno de los tipos de órgano de trabajo 
mas simples utilizados en la actualidad en aquellas pesquerías artesanales que 
se están modernizando. Su funcionamiento consiste en que el elemento flexible 
se "atasca" en la garganta de la polea y es halado en la dirección que marcan las 
flechas, através de las poleas guías que aumentan el ángulo de abrazamiento 
(Figura 3 y 4). 
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Algunos Cobralíneas están compuestos por varias poleas de las cuales alguna 
de ellas trabaja como polea opresora, que tiene una función diferente de las 
poleas que halan por atascamiento, debido a que oprime la línea madre en su 
salida por medio de una fuerza generada normalmente por un resorte. 
Figura 3. Esquema de las fuerzas que actúan en un cobralíneas 
Cuando los Cobralíneas tienen solamente poleas acanaladas, el cálculo de las 





Si = fuerza en el ramal entrante. 
S2 = fuerza en el ramal saliente. 
= coeficiente de fricción entre la línea madre y la polea 
= ángulo de abrazamiento de la polea sobre la línea madre. 
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= ángulo de abrazamiento de la polea sobre la línea madre. 
Cuando el Cobralineas cuenta con poleas opresoras, se genera una fuerza 





(µ1c11 + p.2a2) 
Donde: 
= coeficiente de fricción en la polea 1 y 2 
al,a2 = ángulo de abrazamiento dela polea 1 y 2 
Durante la determinación de las fuerzas que actúan en las poleas cobralíneas es 
necesario considerar que el coeficiente de rendimiento (r) de los rodillos 
desviadores con buen mantenimiento puede ser igual a 1, pero este valor 
generalmente fluctúa entre 0.85 y 0.5 (Torban, 1975). 
144 
de 
Figura 4. Parámetros principales de una polea cobralíneas. 
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Donde: 
Di= diámetro interno 
De= diámetro externo 
dr= diámetro de la ranura 
dc= diámetro del cabo 
a= ángulo de atascamiento 
Di 10 * de para cabos naturales y de fibra sintética 
Di 15 * de para cables de acero 
RECOMENDABLE EN LA PESCA: Di =20 * de 
De = Di + (3.0 - 5.0)* de 
dr = (1.06 - 1.10)* de 
a = 120° - 1500 
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2.3. ACCIONAMIENTOS HIDRÁULICOS 
Uno de los mayores avances en la tecnología pesquera ocurrido durante los 
últimos años ha sido la adopción de los accionamientos hidráulicas por los 
barcos de pesca, donde la energía de origen es producida generalmente por 
medio de un motor que mueve una bomba hidráulica e impulsa el aceite a 
través de un circuito que a su vez hace mover un motor hidráulico o un 
cilindro, (figuras). El fundamento de su fimcionamiento es la 
incompresibilidad de los líquidos de allí que, una presión ejercida sobre éste se 
transmite a todos los puntos del circuito en el que esté contenido. 
MOTOR HIDRÁULICO 
LOS ACTUADORES GIRATORIOS O 
MOTORES DAN UNA SALIDA 
GIRATORIA. PUEDEN CONECTARSE A 
POLEAS, CABRESTANTES, 
REDUCTORES, ETC I 
BOMBA o 
Tanque de acede 
Figura 5. Esquema de un sistema hidráulico. 




Tuberías de aceite 
Sistemas de mando 
Depósito de aceite 
Existen numerosos mecanismos para facilitar el trabajo del pescador. 
Anteriormente las maquinillas eran accionadas por sistemas eléctricos, 
mecánicos y neumáticos, pero hoy en día, el empleo de aparatos hidraulicos 
tiende a desplazar los otros sistemas anteriores. La hidráulica presenta 
numerosas ventajas sobre los otros sistemas de transmisión entre los que se 
destaca: 
Transmitir potencias con eficiencia y seguridad dentro de un radio de acción 
que abarca las dimensiones de un barco de pesca. 
Los actuadores, motores y cilindros que convierten la energía recibida en 
energía mecánica, pueden trabajar en cubierta sin protección especial. 
El sistema hidráulico es fácilmente controlable, por lo que es sencillo dotarlo 
de velocidad variable. 
Es seguro y además no contamina el ambiente. 
El precio es competitivo con cualquiera de los otros sistemas de transmisión. 
Admite variaciones o correcciones en la velocidad y en la potencia variando 
las revoluciones y la presión de trabajo. 
Son pequeños y poco pesados en relación a la fuerza que desarrollan, lo que 
lo hace importante en embarcaciones pequeñas. 
Son silenciosos. (Zekaj. D. 1988). 
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2.4. DURACION DE UN CICLO DE PESCA EN UN BARCO 
PESQUERO 
Bajo el término duración de un ciclo de pesca de un barco pesquero se entiende 
el periodo de tiempo que tiene que gastar dicho barco para rea1i72r una 
operación de pesca completa. La ecuación para determinar la duración de un 
ciclo de pesca de una embarcación que trabaja con palangre de fondo de deriva 
esta dada por la expresión: 
Tepe = Tex + Tea + Tde + Tvi + Tpr 
Donde: 
Tex = duración de la exploración de concentraciones a capturar. 
Tca = duración de la operación del calado del equipo de pesca. 
Tde = duración de la operación de deriva o reposo del equipo de pesca 
Tvi = duración de la operación de virado del equipo de pesca. 
Tpr = tiempo necesario para la preparación de la embarcación y del 
equipo de pesca para el siguiente ciclo de pesca. 
Con el fin de analizar la variabilidad de uno u otro índice, el material 
estadístico se agrupa en forma de series de distribución, en la cual se 
especifican de manera sucesiva las variantes de la síntoma, y demás, se indica 
el numero de observaciones en cada una de dichas variantes. Para la 
presentación gráfica de las frecuencias absolutas, se trazan histogramas de la 
distribución estadística. (F. Bucki, 1985). 
3. ÁREA DE ESTUDIO. 
Para el caso específico de la embarcación prototipo, se recolectó la información 
de las faenas realizadas en la zona comprendida entre las coordenadas 
74°3600 de longitud W y la región de Camarones 73°00' longitud W., que fue 
dividida en 6 subáreas. El área de trabajo se configuró en cuadriculas de 1 mn2. 
y los lances de pesca experimental se planearon para ser realizados al azar, 
abarcando en promedio de 25 a 30 por subárea durante periodos de 1 mes, el 
área de la zona de trabajo asciende aproximadamente a 1081 mn2 (Figura 6). 
El área de influencia de las embarcaciones "Pargueras" tiene una gran 
extensión y comienza en el sector de la localidad de Taganga (zona de 
embarque), ubicada al Norte de la ciudad de Santa Marta, en las coordenadas 
74°12' de Longitud W. y 11°5' de Latitud Norte y limita hasta la Península de 
la Guajira alrededor de la isóbara de los 200 metros de profundidad. Dado que 
los pescadores, cuya experiencia esta basada en el emperismo, operan siempre 
en los fondos o caladeros conocidos por ellos. 
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Figura 6. Arca de influencia de las embarcaciones Pargueras. 
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3.1. CARACTERÍSTICAS DE LA ZONA DE INFLUENCIA DE PESCA 
3.1.1. Tipos de fondos: En la zona comprendida entre Santa Marta 
74°15' latitud W y el limite del Parque Nacional Tayrona 73°55', la topografia 
del fondo submarino entre el borde de la línea de costa y la ísóbara de los 
100m. de profundidad, tiene una fuerte pendiente que revela la inexistencia de 
una plataforma continental convencional; se trata mas bien de un talud con 
inclinación variable según el sector. 
El talud muestra una tendencia leve a hacerse más pendiente a lo largo del 
sector de la costa en dirección W-E (Isla Aguja - Río Piedras), donde esta se 
orienta en sentido S-N así, puede observarse que, mientras frente a punta 
Gloria la pendiente promedio del talud es 1/40 (1m. de incremento de 
profundidad por cada 40m. en dirección a mar adentro), frente a punta 
Neguanje esta relación es 1/10 y frente a cabo San Juan de Guía apenas 1/7. A 
manera de ejemplo, a partir de los transectos batimétricos seleccionados en la 
figura 7, pueden apreciarse en los perfiles de las figuras 8, 9 y 10 la diferencia 
topográfica de la plataforma y el talud entre los sectores mencionados. 
El mayor pronunciamiento del talud, al menos en la zona entre O y 100 m. de 
profundidad, se encuentra hacia el norte de la isla Aguja, donde la isóbara de 
100m. se encuentra a escasos 350m. con pendiente 1/3,5 sin embargo, US 
"NOKUMIS" y SHEPARD (1974), indican que la pendiente se hace 
paulatinamente más leve entre los 150 y 500m. de profundidad (Acosta y Díaz 
1990). En el sector de la península de la Guajira, frente a bocas de Camarones 
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hasta las 20mn., durante el trabajo de campo se encontraron profundidades de 
20 y 25m. aunque suelen también encontrarse extensos huecos o fondos 
marinos en forma aislada. 
Figura 8. Transecto %--A'. Perfil batimétrico de la bahía Taganga. 
Figura 9. Transecto B-B'. Perfil Figura 10. Transecto C-C'. Perfil 
batimétrico de la ensenada de batimétrico cañón transversal de 
Guachaquita Cañaverales 
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En estos sectores se encuentra concentrado el mayor número de caladeros o 
concentraciones de peces, lo que facilita el calado de palangres sin ayudas de 
el ecosonda, por ser un fondo regular. 
3.1.2. Régimen de corriente y clima: Es importante subrayar la importancia 
que tienen las corrientes. En la zona se presenta una corriente ascencional de 
surgencia en dirección a la costa cuyo afloramiento de aguas profundas, 
provienen de entre 120 y 160m. de profundidad y es generada por los vientos 
Alisios que producen un transporte masivo de agua superficial y subsuperficial 
llamada "Masa de Agua Subtropical Sumergida" (MASS). Esta se presenta 
durante las estaciones secas y tiene dos centros de intensidad máxima: uno al 
Norte y Oeste de la Península de Guajira y otro frente al Cabo de la Aguja. 
Cuando el MASS aflora a la superficie adyacente a la costa, se producen 
alteraciones físicas debidas a que la temperatura, salinidad y cantidad de 
elementos nutritivos del agua son diferentes a los de las aguas normales del 
resto del Caribe que son mas pobres en nutrientes. 
Esta Surgencia costera es muy importante en las Pesquerías, porque la 
fertilización de un área marina por medio de una surgencia trae consigo un 
aumento de la vida vegetal, que al cabo de varios meses se refleja en una mayor 
producción pesquera. Otra forma de fertilización de esta zona es por medio de 
las "Corrientes Salobres Mar Adentro" que producen los ríos del Magdalena y 
la laguna Costera "Ciénaga Grande de Santa Marta", el efecto se hace evidente 
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durante las estaciones húmedas. La contracorriente de Colombia arrastra aguas 
salobres hacia los departamentos del Magdalena y la Guajira. (G. Bula, 1990). 
3.2. ESPECIES DE INTERÉS COMERCIAL (OBJETIVO DE LA 
CAPTURA). 
Las principales especies de peces de interés comercial y abundancia en la zona 
de influencia de las embarcaciones, de acuerdo con el arte de pesca (palangre), 
corresponden a la familia Lutjanidae, representada principalmente, por las 
siguientes especies (Tabla 3). 
Tabla 3. Especies comerciales Familia Lutjanidae 
ESPECIE NOMBRE VULGAR TALLA PROMEDIO (m.) 
L. analis Pargo Cebal 0.50 
L. sinagris P. Rayado 0.30 
L. purpureus P. Rojo 0.30 
L. vivanus P. Ojo Amarillo 0.30 
L,. grill= P. Mulato 0.35 
Fuente: Autor. 
La Familia SERRANIDAE. Ocupa un lugar importante por estar constituida 
por especies de gran valor dada la calidad de su carne, y las principales están 
representadas por: (Tabla 4). 
Tabla 4. Especies comerciales Familia Serranidae 
ESPECIE NOMBRE VULGAR TALLA PROMEDIO (m.) 
winephelus Mero Guasa 0.50 
mycteronerca M. Cherna 0.40 
promicrops M. Cabrilla 0.50 
Fuente: Autor 
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Familia SERIOLIDAE. La cual está representada por las especies: Seriola 
fasciata, Seriola rivoliana, Seriola dumerili, 
 se les conoce con el nombre vulgar 
de Medregal y su tamaño promedio es de 0.60. m. 
Familia CHARCHARHINIDAE: Es conocida en el ámbito de los pescadores 
como Cazones y Viudas. Entre las especies sobresalen el Rhizoprionodon 
porosus, Mustelus sp. y Sphyrna sp. y su talla promedio de captura es de 
0.70m. 
3.3. CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS DE LA EMBARCACIÓN 
La embarcación utilizada fué una lancha abierta con casco en V de fibra de 
vidrio, diseñada y construida por la empresa EDUARDOÑO. de Medellin 
Colombia. Tiene una eslora de 8.25m., 2.29m. de manga moldeada y 1.12m. de 
puntal, equipada con un motor estacionario Diesel de 42HP. marca YAMAHA 
que desarrolla una velocidad maxima de 9 nudos en navegación de crucero. 
(Figura 11). 
Además cuenta con un equipo de detección hidroacustica compuesto por una 
videosonda marca FURUNO modelo FCV. 561, con transductor de 50Khz y un 





Casco de fibra vidrio Figura 11. Embarcación Prototipo 
00 
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Tabla 5. Características técnicas de la Embarcación Prototipo 
CARACTERÍSTICAS ESPECIFICACIÓN 




Motor (interno) Yamaha 
Potencia de motor 42 HP. 
Revoluciones 3100 r.p.m. 
Fuente: INPA-VECEP 
3.4. CARACTERÍSTICAS TÉCNICAS DE LAS ARTES DE PESCA 
3.4.1. Palangre de fondo multifilamento de 500 anzuelos: Las partes que 
componen el palangre son: dos bajantes u orinques de P.E. 4) 1/8" de 180m. 
C/u, provisto de lastres de 1.1/2 Kgf. La línea madre de PA 210*120TD (3mm. 
de 1), 2500m. de longitud, dividida en secciones de 5m. de donde penden los 
reynales de 1.8m. construidos de PA mono ó 1.2mm., conectados a la línea 
madre mediante giradores No. 5: 500 anzuelos tipo Mustad No. 6. 
El Palangre cuenta además con 2 boyas maestras de 400mm. de (1), de las cuales 
se desprenden los orinques y un boyarin para su localización, construido con 
tubo de PVC de 1/2"de 4), 3m. de altura y flotador hecho con capas de 
poliuretano y lastre de 1.1/2 Kgf de plomo. Además para asegurar el trabajo 
conecto del Palangre, lleva boyas intermedias construidas de poliuretano, 
localizadas cada 150 anzuelos. El palangre se acomoda en cajas de madera, con 
los anzuelos colocados en el borde de las mismas (figura 12). 
Descuello 
Banderín 3m. altura 
Superficie 
Bajante 
P.E. 4)  1/8' 180m. 
Linea Madre PA.210.1201D 3rom.* 2500m. 
Reinal 
500 Anzuelos tipo mustad No 6 
5m. 
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Figura 12. Características del Pala ngre de fondo. 
3.4.2. Linea de mano " Ballestilla": Se compone de una línea de mano, que se une 
por un extremo a una "ballesta" de cobre que según los pescadores cumple varias 
funciones: 
Amortiguar los "templones" de los peces cuando muerden los anzuelos 
Hacer que la operación del arte sea más cómoda 
Evitar que se enreden los rendales con la plomada 
En el centro de la "Ballesta" se empata una plomada de peso variable (dependiendo 
de la fuerza de las corrientes marinas) para mantener el arte a fondo, y en el otro 
extremo se une una línea madre, en cuyo extremo terminal lleva una plomada 
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4. METODOLOGÍA 
4.1 TIPO DE INVESTIGACIÓN 
Para lograr el desarrollo del presente trabajo, se empleó el tipo de 
investigación de progreso tecnológico experimental de campo, partiendo de las 
observaciones y mediciones directas en una embarcación prototipo, como 
también de las variables que interactúan entre el usuario y el órgano de trabajo 
para la obtención de objetivos definidos. 
4.1.1. Técnicas de la recolección de la información: Para efectos de 
recopilación de la información se hizo uso de la técnica de la participación 
directa a bordo de una embarcación prototipo, tomando directamente los 
parámetros de trabajo de las operaciones de pesca, como información primaria 
y la información secundaria se obtuvo por medio de entrevistas, encuestas a los 
propietarios de embarcaciones, información impresa en revistas, libros y 
catálogos comerciales de los fabricantes de maquinaria pesquera. 
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4.2. METODOLOGÍA DE ANÁLISIS. 
4.2.1. Análisis del viaje de pesca : Para el análisis de un ciclo de pesca se 
utilizaron los métodos estadísticos aprovechando los registros primarios, que en 
la pesca corresponden a las bitácoras pesqueras, que contienen todos los 
parámetros de trabajo de un ciclo de pesca. 
Para la investigación de tiempos y movimientos en el ciclo de la pesca de 
líneas con anzuelos, se hicieron observaciones y mediciones de los parámetros 
del viaje de pesca. Para su análisis se elaboró un diagrama de flujo que describe 
cada componente, lo cual permite observar la duración de cada una de las 
actividades realizadas. Información que al ser relacionada con los costos, y el 
rendimiento de las operaciones de captura permitió aportar los elementos para 
la elaboración del diagnóstico del viaje de pesca. 
Los parámetros de trabajo mas importantes incluyen el tiro, la velocidad de 
cobrado del arte, tiempo de búsqueda, tiempo de calado, tiempo de reposo y 
tiempo de la operación de cobrado del equipo. 
4.2.2. Análisis técnico-económico: En este estudio se siguieron los 
lineamientos generales de una pesquería, con el fin de determinar los términos 
económicos de la embarcación tipo y de la pesquería a la que se pretende 
proyectar el trabajo. En consecuencia, se desarrolló una investigación de 
campo, aplicando entrevistas a los pescadores, con el fin de conocer la 
información sobre las faenas con palangres en la parte operativa y económica. 
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Además, fue necesario apoyarse en la recopilación de estadísticas pesqueras e 
información general de instituciones tales como el INPA, VECEP, 
CORPAMAG, para conocer aspectos económicos de las lanchas pargueras. 
Posteriormente se realizó un estudio directo en la embarcación prototipo para 
hacer un diagnóstico cualitativo y cuantitativo del recurso y la embarcación. 
4.2.3. Dimensionamiento y selección de los mecanismos: La fase de 
selección de la maquinaria pesquera, se desarrolló con base en un plan técnico 
previo que considera una serie de criterios y propuestas técnicas y operativas 
tales como: 
Características de la zona de pesca 
Características del objetivo de captura 
Características de la embarcación 
Variables del ciclo de pesca 
Parámetros de trabajo; como velocidad de cobrado y tiro del equipo de 
pesca, cuyas magnitudes constituyen la condición de entrada para 
dimensionar el órgano de trabajo, y seleccionar mecanismos y unidades 
componentes del sistema hidráulico que constituye el módulo de 
accionamiento. 
5. RESULTADOS 
5.1. DURACIÓN DE LOS CICLOS DE PESCA 
La descripción de las características del ciclo de pesca permite conocer en 
detalle los tiempos empleados en cada operación del arte para establecer los 
requerimientos de mecanización o su optimización al disminuir los tiempos 
improductivos o el número de ciclos que se pueden reflejar en una mayor 
probabilidad de captura, durante un viaje de pesca. 
En la embarcación prototipo se trabajó con dos palanges de fondo, uno 
multifllamento de 500 anzuelos y otro monofflamento de 300 anzuelos que en 
ocasiones eran usados altemamente, o al mismo tiempo en el viaje de pesca 
(figura 17); razón por la cual se presentan ciclos de pesca por cada palangre, 
con la participación de cinco personas en las maniobras. Es preciso destacar, 
que en la embarcación no se trabajó en forma continua durante el día ya que se 
regresaba a la base en horas de la tarde, por lo cual el tiempo de exploración es 
mayor, lo que, no acontece con las embarcaciones pargueras. Aprovechando la 
información de las bitácoras de pesca (Anexo A), e interpretando estos datos en 
forma estadística se observa que la duración de exploración promedio es igual a 
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35 
5.1.1. Tiempo de exploración (Tez): La exploración de concentraciones a 
capturar se realiza zarpando normalmente entre 5 y 6 de la mañana y el tiempo 
de desplazamiento varía de acuerdo a la zona en un intervalo entre 5 y 240 min. 
Tabla 6. Distribución de la duración de la exploración en la embarcación prototipo. 
Intervalos de 








P(x)! — X! * P(x)! 
(min) 11. I Nex 
0-20 10 68 0,544 5,44 
20 - 40 30 17 0,136 4,08 
40 - 60 50 10 0,080 4,00 
60 - 80 70 4 0,032 4,24 
80 - 100 90 8 0,064 5,76 
100 - 120 110 6 0,048 5,28 
120- 140 130 5 0,040 5,20 
140 - 160 150 2 0,016 2,40 
160- 180 170 2 0,016 2,72 
180 - 200 190 1 0,080 1,52 
200 - 220 210 I 0,080 1,68 
220- 240 230 I 0,080 1,86 
N exp = 125 E = 1 r exp = 42,16 
Fuente: Autor 
Tiempos de exploración (mm) 
Figura 13. Histograma de distribución del tiempo de exploración en la embarcación 
prototipo. 
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La representación mediante la curva de la distribución se caracteriza por 
presentar cambios relativamente regulares.(Figura 13) 
5.1.2. Tiempo de calado (Tca): El calado del palangre de fondo es muy 
compleja; comienza tirando al agua el boyerin de la banderola del bajante en el 
lado de estribor y se inicia el calado del palangre, lanzando el muerto (pesa), 
estableciendo con ello la posición del trabajo inicial de uno de los extremos del 
arte. Acto seguido se da comienzo a una marcha lenta de (1,5 - 2 ) nudos 
soltando los reinales con los anzuelos encarnados que van unidos a la línea 
madre, hasta llegar al segundo lastre, haciendo luego se hace resistencia desde 
la embarcación en movimiento con el fin de estirar el arte, para evitar que 
quede torcido en el fondo. Para finalizar se tira el último lastre y el bajante con 
la boya marcadora. La duración de la operación del calado del equipo de pesca 
en la embarcación prototipo, se estableció en un tiempo promedio de 27,14 
minutos (Tabla 7). 












P(x)! = ------- 
mut 
X! * P(x)! 
(mm) 
0- 5 2,5 1 0,008 0,02 
5-10 7,5 24 0,192 1,44 
10 - 15 12,5 7 0,056 0,70 
15 - 20 17,5 8 0,064 1,12 
20 - 25 22,5 15 0,120 2,70 
25- 30 27,5 24 0,192 5,28 
30 - 35 32,5 12 0,096 3,12 
35 - 40 37,5 8 0,064 2,40 
40 - 45 42,5 8 0,064 2,72 
45 - 50 47,5 8 0 3,04 
50 - 55 52,5 0 0,080 0 
55 - 60 57,5 10 1 4,60 
Nca = 125 E = 1  T° Ca= 27,14 
Fuente: Autor 
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La representación de la curva de distribución muestra una estabilidad 












Tiempos de calado (mm) 
Figura 14. Histograma de distribución del tiempo de calado en la 
embarcación prototipo. 
5.1.3. Tiempo de deriva (Tde): Durante el tiempo de deriva o reposo del 
primer equipo de pesca, se aprovecha para calar el segundo palangre de la 
misma manera que el anterior, obteniendo un promedio de reposo de 43,12 
minutos (Tabla 8). 












P(x)! = -------- 
Nde 
X! * P(x)! 
(aún) 
20 - 40 
40 - 60 
60 - 80 
80- 100 
100 - 120 
120 - 140 
140 - 160 






































Nde = 125 E=1 r Der = 43,12 
Fuente: Autor 
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Tiempo de deriva (mm) 
Figura 15. Histograma de distribución del tiempo de deriva en la 
embarcación prototipo. 
5.1.4. Tiempo virado (Tvi): Acto seguido se procede a la localización de la 
parte inicial del palangre que se puede identificar por las banderolas de las 
boyas marcadoras; antes de empezar el virado se debe analizar la dirección y 
fuerza de la corriente y del viento, para decidir el rumbo de recogida del 
equipo. Siempre que el viento y la marejada coincidan con la proa o la amura 
de estribor no habrá problemas en la maniobra de la embarcación, pudiéndose 
gobernar sin dificultad, manteniendo el ataque del barco siempre en el sentido 
que pide el palangre calado en el fondo. 
La maniobra de virado se inicia recobrando las boyas marcadoras del bajante; 
luego con la embarcación detenida se recoge el lastre y se da marcha 
lentamente en la dirección de la línea madre, recuperando al mismo tiempo 
los reinales, despescando y estibando el arte en una caja en la medida que es 
cobrado; es importante la maniobralidad del motorista para que se facilite el 
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cobrado. La duración de la operación de virado del equipo de pesca tuvo un 
promedio de tiempo de 81,84 min.( Tabla 9). 












P(x)! = --- 
Nvi 
X! * P(x)! 
(ruin) 
0-20 10 0 o 0 
20 - 40 30 6 0,048 1,44 
40 - 60 50 37 0,296 14,80 
60 - 80 70 24 0,192 13,44 
80 - 100 90 21 0,168 15,12 
1-00 - 120 110 23 0,184 20,24 
120- 140 130 6 0,048 6,24 
140 - 160 150 5 0,040 6 
160 - 180 170 0 0 0 
180 - 200 190 3 0,024 4,56 
Nvi = 125 E=1 T. vi = si,s4 
Fuente: Autor 
Es importante aclarar que el virado depende de otros factores como 
profundidad y condiciones ambientales (corrientes), generando en algunos 
casos inconvenientes como enredo en el fondo, lo cual complica 
considerablemente el virado, pudiendo causar daños al arte. En la figura 16 se 
presenta el comportamiento de la distribución relativamente regular. 
Cabe hacer mención que una disminución en la duración de las operaciones de 
virado del equipo de pesca permite incrementar el tiempo de la exploración, lo 
que puede traer consigo un aumento en la eficiencia de trabajo de la 
embarcación (Bucki). 
Al finalizar el lance (ciclo de pesca) la embarcación procede a la ubicación de 
un nuevo caladero realizando nuevamente el calado del palangre y así 
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sucesivamente hasta el tiempo promedio de operación que es aproximadamente 
de 9 a 10 horas. Cuando esto sucede se cobra el último palangre y se maneja el 
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Tiempos de virado (mm.) 
Figura 16. Histograma de distribución del tiempo de virado de la 
embarcación prototipo. 
captura para su venta, concluyendo un viaje de pesca (Figura 17). De acuerdo 
con la forma de trabajo de la embarcación se concluye que la duración de un 
ciclo de pesca completo, con palangre de 500 anzuelos y un promedio de 600 
mm. (10 horas) de régimen de trabajo diario, es aproximadamente de 194,26 
min. (Tabla 10) realizando alrededor de tres ciclos por palangre. 
Tabla 10. Resultados del ciclo de pesca 
Arte de pesca Palangre de Fondo 
Texp (min.) 42,16 
Tca (min.) 27,14 
Tde (min.) 43,12 
Tvi (min.) 81,84 
ncp 3,080 
Tcp 194,26 
Fuente : Autor 
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Para el caso específico de las embarcaciones pargueras de Taganga, el número 
de los ciclos de pesca se estableció por medio de entrevistas a las tripulaciones, 
encontrando que el número de ciclos de pesca diario fluctúa entre 4 a 5 lances 
por día, con palangres de 700 anzuelos y un régimen de trabajo diario de 12 a 
14 horas de jornada diurna. 
La razón del número mayor de lances o ciclos de pesca se debe a que las 
embarcaciones no se desplazan a tierra, por lo que el tiempo de exploración 







Traslado a la zona de pesca 
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ubicación en la zona de pesca 
Calado del palangre 
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Figura 17. Diagrama de flujo del viaje de pesca de la embarcación 
prototipo 
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5.2. ANÁLISIS TÉCNICO - ECONÓMICO DE LAS CAPTURAS 
El análisis económico de las capturas se procesó con base en los resultados del 
estudio de captura y esfuerzo, adelantado por Viloria en 1993, y 
complementado con la información que se recabó mediante un seguimiento 
periódico de los desembarques del producto al arribo de las embarcaciones a 
puerto de faenas que oscilan entre diez y doce días. En este período fueron 
actualizados los precios de venta en playa para cada especie y el costo de los 
insumos por viaje. 
Es preciso anotar que el volumen de las capturas obtenidas durante el 
desarrollo del estudio de pesca experimental a bordo de la embarcación 
prototipo, dirigido a la ubicación de caladeros como apoyo de la pesca artesanal 
por parte del proyecto de pesca UE-INPA-VECEP y la comunidad económica 
europea , no fue tenido en cuenta para este análisis, dado que el objetivo del 
proyecto en mención es pesca exploratoria y no comercial, en donde se trabaja 
con artes cuyo esfuerzo pesquero está estándarizado. Sin embargo, la 
información de los parámetros de trabajo del equipo de pesca de este proyecto 
constituye la herramienta medular para la determinación del ciclo de pesca. 
5.2.1. Esfuerzo y composición de captura de la embarcación prototipo: 
En la primera fase del proyecto para la ubicación de caladeros a bordo de la 
embarcación prototipo se efectuaron 125 lances empleando un total de 47.415 
anzuelos, para una captura de 975 ejemplares equivalentes a 2.3 toneladas. La 













Mero (Epinephelus 52) 16.27% de Medregal (Seriola sp), 16,86% de tiburón 
y 11.86% de otros. ( Figura 18). 
% de capturas de la embarcación 
Medregal 
16% 
Figura 18. Composición de la captura en la embarcación prototipo 
5.2.2. Composición de la captura de las lanchas pargueras: El promedio de 
captura anual por faena de 10 a 12 días se estandarizó en 700 Kg. la 
composición de captura según Viloria 1993, está compuesta por el 60% de 
Pargos, el 25 % Mero y Medregal y el 15% restante de Sien-a, Bonito y Tiburón 
(Figura 19). El precio de venta por Kg. al primer intermediario corresponde a: 
$3200 el Pargo pequeño (platero), $2500 Pargo grande, $2300, Medregal y 
Mero a $2300 lo que da un promedio de $2575/Kg. 




5.2.3. Gastos de operación: Este rublo está influido por variables como el 
costo de la carnada, cuya consecución constituye un cuello de botella en el 
normal desarrollo de las campañas de pesca programadas, dado que el 
suministro de este insumo, está condicionado a la eventualidad de su captura 
por parte de los proveedores. La unidad de medida está tasada en "latas" cuyo 
peso equivale aproximadamente a 12 Kg. de Machuelo y/o Sardina 
(Opisthonema oglinum ). En promedio una embarcación requiere 30 latas para 
adelantar una faena de pesca con autonomía de 10 a 12 días. 
Los demás insumos que forman parte de los costos de operación son: el 
combustible, aceite, hielo, víveres, gas propano, insumos pesqueros, y la 
depreciación por faena de la embarcación, la cual permanece constante o 
experimenta poca variación durante períodos de tiempo considerables y son 
independientes del volumen de captura. El total de los gastos es de 
$482.700/faena, que anualmente se convierten en $9'654.000, considerando un 
promedio de 20 faenas por año aproximadamente (Tabla 11). 
Tabla 11. Descripción de los costos de los insumos (costos de operación) 
INSUMO Unidad De Medida cantidad Precio Costo por Costo anual 
Unid. ($) Faena ($) (5) 
Carnada Latas 30 3.000 90.000 1'800.000 
Combustible Tanques 6 14.000 84.000 1'680.000 
Aceite 13.200 264.000 
Hielo Moldes 12 5.000 60.000 1'200.000 
Transporte * 10.000 200.000 
Víveres 140.000 2'800.000 
Gas propano Cilindro I 7.500 7.500 150.000 
Insu. Pesquero. 38.000 760.000 
Depreciación 40.000 800.000 
Total 482.700 9'654.000 
Fuente: Autor Precios vigentes hasta el mes de marzo de 1996. 
*del hielo 
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5.2.4. Ingresos: Se determinaron con base en la captura promedio de 700 Kg. 
por faena y el precio medio de las especies comerciales $2575/Kg , obteniendo 
un ingreso bruto de $1' 802.500/faena que al año representa un total de 
$36' 050.000/anual, teniendo en cuenta 20 faenas anuales. A partir de la 
diferencia de la eficiencia anual (Ef) y los gastos de operación se obtuvo el 
efecto económico (Qt), con un valor de $26'396.000 anuales por embarcación 
(ver análisis económico Anexo B). 
5.2.5. Costos variables: Están constituidos por los ingresos de la tripulación 
(6 marinos), cuya distribución tiene un marcado sabor regional, en donde ésta 
se hace por un método denominado "a la parte", que estratifica las funciones 
en la embarcación. El procedimiento consiste en dividir en 11.75 partes la 
utilidad que proviene de sacar los gastos de operación del producido bruto 
correspondiéndole al propietario de la embarcación 4.28 partes, al Capitán 
1.72 , al motorista, enhielador y cocinero 1.25 partes y a los dos marineros 
solamente una parte. (Tabla 12). 
En este orden de ideas al propietario de la embarcación le corresponden 
anualmente $9'614.883,4 04 . La diferencia de éste valor y la ganancia neta de 
la embarcación da el valor de los costos variables anuales que en este caso es 
de $16'781.116,6. El análisis de la rentabilidad dice que por cada $1.00 que Se 
invierta se obtendrá $3.73, lo que indica que es un negocio rentable, 
pudiéndose mejorar mediante nuevas alternativas de desarrollo tecnológico. 
(Anexo B). 
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Tabla 12. Distribución de captura por faena y anual. 




Embarcación 4,28 480.744,1702 36,4 9' 614 883,404 
Capitán 1,72 193.196,2553 14,6 3'863.925,106 
Motorista 1,25 140.404,2553 10,6 2'808,085,106 
Enhialador 1,25 140.404,2553 10,6 2' 808.085,106 
Cocinero 1,25 140.404,2553 10,6 2'808.085,106 
Marino 1,00 112.323,4042 8,5 2'246.468,085 
Marino 1,00 112.323,4042 8,5 2'246.46,085 
Total 11,75 1'319.800 100 26'396.000 
Fuente :Autor 
La Figura 20 muestra la manera como aumentan los ingresos por ventas 
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Figura 20. Ingresos por venta en las embarcaciones pargueras 
5.2.6. Punto de equilibrio : El cálculo del punto de equilibrio es de utilidad 
para mostrar la probabilidad de sobrevivencia de la embarcación y el margen 
existente para enfrentar problemas inesperados. Toda embarcación que logra 
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dicho punto, comienza a percibir utilidades, y en el caso particular objeto de 
estudio el punto de equilibrio dio un total de $ 18'061.591,5 lo que significa 
que para evitar perdidas se debe obtener un ingreso anual no inferior a éste 
valor, que en forma porcentual es 50,10% y corresponde al nivel de producción 
de equilibrio del volumen total de producción. Según lo anterior, si se mantiene 
constante el nivel de producción promedio, se obtendrá un rendimiento de 
49,9% (Anexo B). 
La figura 21 presenta los ingresos por concepto de ventas y los costos. El 
punto de equilibrio se sitúa donde los ingresos por concepto de ventas son 
iguales al total de los costos, de allí que esta gráfica también puede ser usada 
para calcular las utilidades con cualquier captura superior a las 7 toneladas 
anuales. El punto donde la embarcación cubre sus costos y comienza a obtener 
utilidades son las diferencias entre la línea de ingresos de ventas y el área 
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Figura 21. Punto de Equilibrio 
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5.3. ESTIMACIÓN DEL EFECTO ECONÓMICO DE LA PESCA 
MECANIZADA EN LAS EMBARCACIONES PARGUERAS 
La pesca artesanal que se realiza a bordo de las "embarcaciones pargueras" de 
la localidad de Taganga, a pesar de haber experimentado un crecimiento 
incipiente del esfuerzo pesquero en los últimos años, se observa con 
preocupación que los volúmenes de captura han disminuido 
considerablemente. Sin embrago, la razón de este fenómeno es explicable, en 
parte, porque las mismas zonas de pesca han soportado un número mayor de 
pescadores por espacio de varios años, propiciando como consecuencia, un 
descenso apreciable en las tasas de captura, y de otro lado la tendencia al 
empleo de las mismas artes y métodos, evidencia un atraso en la estructura 
tecnológica. 
En consecuencia, la mecanización de la pesca en las embarcaciones menores 
presenta perspectivas de desarrollo tecnológico y socioeconómico con 
posibilidad de aumentar los volúmenes de captura al incrementar las 
dimensiones de las artes de pesca y poder explotar nuevas zonas de pesca 
disminuyendo considerablemente el esfuerzo físico del pescador. 
Experiencias en otros países, que realizan este tipo de pesca y han mecanizado 
las operaciones dan testimonio del aumento en las dimensiones de las artes de 
pesca hasta en un 40 %, pudiendo acceder a mayores profundidades de pesca, 
consiguiendo con ello incremento de sus capturas hasta en un 20%. 
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Autores como F. Bucki argumentan, que con la mecanización las operaciones 
del virado disminuyen hasta en un 57%, tiempo que puede ser empleado para 
aumentar los ciclos de pesca y en consecuencia la eficiencia de la 
embarcación. Con base en los argumentos anteriores se procedió a estimar los 
efectos económicos de la pesca mecanizada. 
5.3.1. Gastos de operación de la pesca mecanizada: Para el análisis 
económico de los gastos de operación en esta modalidad, se adicionó el costo 
anual del aceite hidráulico, contabilizando de igual forma en la pesca sin 
mecanización. 
Tabla 13. Descripción de los costos de los insumos (costos de operación) 
Insumo Unidad De Medida cantidad Precio Costo por Costo anual 
Unid. ($) Faena ($) ($) 
Carnada Latas 30 3.000 90.000 1800.000 
Aceite hidráulico litros 2 25.000 2.500 50.000 
Combustible Tanques 6 14.000 84.000 1'680.000 
Aceite 13.200 264.000 
Hielo Moldes 12 5.000 60.000 1'200.000 
Transporte * 10.000 200.000 
Víveres 140.000 2'800.000 
Gas propano Cilindro 1 7.500 7.500 150.000 
Insu. Pesquero. 38.000 760.000 
Depreciación 40.000 800.000 
Total 485.200 9'614.000 
Fuente: Autor Precios vigentes hasta el mes de mano de 1996. 
*del hielo 
5.3.2 Ingresos: Este valor se determinó considerando un incremento del 20% 
en la producción obteniendo la cantidad de 840 kg./faena, lo que genera una 
eficiencia anual de $43'260.000. para un efecto económico anual de $ 
33'556.000 por embarcación (Anexo C). 
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5.3.3. Costos variables: Son el producto de restar a los ingresos netos anuales 
de 33'556.000, los ingresos anuales de la embarcación $12' .222.951,5 
obteniendo un valor de 21'333.048,51 (Anexo C). La forma de distribución de 
las utilidades permanece invariable, correspondiendo a cada parte un valor 
incrementado en el 20% (Tabla 14). 
Tabla 14. Distribución de captura por faena y anual en embarcaciones 
mecanizadas. 
Participación Partes Ingresos $ 
Faena 




Embarcación 4,28 611.147,5745 36,22 12'222.951,49 
Capitán 1,72 245.601,3617 14,63 4'912.027,234 
Motorista 1,25 178.489,3617 10,63 3'569.787,234 
Enhialador 1,25 178.489,3617 10,63 3'569'787.234 
Cocinero 1,25 178.489,3617 10,63 3'569.787,234 
Marino 1,00 142.791,4894 8,51 2'855.829,787 
Marino 1,00 142.791,4894 8,51 2'855.829,787 
Total 11,75 1'677.800 100 33'556.000 
Fuente: Autor 
5.3.4 Punto de equilibrio: El punto de equilibrio dio un total de 
$19' .145.164,04 significando que para evitar perdidas se debe tener un 
ingreso anual no inferior a este valor. 
Esto significa que el nivel de producción de equilibrio es de 44,25% del 
volumen total de producción, lo que quiere decir que si se mantiene constante 
el nivel de producción promedio, se obtendrá un rendimiento de 55,75% para 
esta actividad mecanizada (Anexo C). 
La figura 22 muestra el punto de equilibrio de la pesca mecanizada, 
encontrandose éste valor en 8,15 toneladas; lo que nos indica el nivel de 
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Figura 22. Punto de equilibrio para la pesca mecanizada 
5.4. DIMENSIONAMIENTO DEL ÓRGANO DE TRABAJO Y 
SELECCIÓN DE LOS MECANISMOS 
5.4.1. Dimensionamiento del órgano de trabajo: La elección de la 
maquinaria pesquera se determinó calculando las dimensiones exigidas en el 
órgano de trabajo de acuerdo a las características del arte de pesca, y los 
parámetros de trabajo. En este orden el diámetro interior de la polea se 
estableció con base en la recomendación que prevalece en la pesca, según la 
cual éste no debe ser menor que 20 veces el diámetro del elemento flexible 
obteniendo así Di = 80mm. respecto al Diámetro exterior (De), se recomienda 
que su dimensión esté entre 30 y 50 veces el diámetro del cable, mas (Di), 






5.4.2. Potencia requerida para accionar el órgano de trabajo: La fuerza 
que opone el arte de pesca (tiro), es el parámetro que determina la potencia 
requerida para el accionamiento del órgano de trabajo. El esfuerzo realizado 
para cobrar el equipo a profundidades que oscilan entre 20 y 350m. con 
palangres de 200 a 500 anzuelos de longitud, permitieron establecer un 
promedio en el tiro de 100Kgf. 
La velocidad de recogida del arte se midió durante el virado manual con el 
apoyo de marcas periódicas empleando el principio físico de ( V = e/t ), 
habiéndose encontrado un valor medio de 20m/min.; en consecuencia y para 
efecto del cálculo mecanizado se aplicó un incremento del 50% dando una 
velocidad de virado de 30m/min., lo que repercute en el aumento de los ciclos 
de pesca. 
Con estos parámetros y el diámetro de la polea 0.18m., se obtuvieron las 
revoluciones del órgano de trabajo (cobralíneas), de 53.05 54 R.P.M. El 
torque en estas condiciones (momento torsionante), es de 9Kgf., que 
corresponde a una potencia de 0.67 HP. requerida para el accionamiento del 
cobralineas 
En catálogos especializados donde se presentan diferentes alternativas para la 
mecanización de los procesos de pesca con líneas en embarcaciones menores, 
se seleccionaron tres máquinas de catálogos, que se ajustaran a las 
características requeridas. 
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5.4.2.1. Selección de la bomba hidráulica: Con base en las recomendaciones 
técnicas y los parámetros de trabajo se calculó la presión de aceite que 
desarrollará la bomba, la cual da 111,11 Kgf/cm2 , y con el caudal que debe 
fluir para alimentar el funcionamiento del cobralíneas, según catálogo de 
22L/min., se estableció el rendimiento volumétrico de la bomba necesario para 
el accionamiento del motor hidráulico, este flujo de 24.4Lt/min. sirvió para 
seleccionar la bomba óptima. (Figura 23). 
Una vez conocidos los parámetros técnicos de la bomba, se calcularon las 
cañerías o tuberías de presión y retomo a partir del caudal y la velocidad 
máxima admitida, cuyos diámetros internos dieron 1/2" y 5/8" respectivamente. 
En la figura 24 se representa el esquema de la distribución hidráulica del 
cobralíneas. 
5.4.2.2. Cálculo del embrague: Para aislar el cobralíneas y su accionamiento 
de la máquina principal, se necesita instalar, un embrague que absorba la 
potencia de la bomba, el cual se calcula a 2/3 de las revoluciones del motor 
propulsor. La toma de fuerza principal se monta a proa del motor propulsor, a 
partir del eje cigüeñal y consiste en un embrague con sus apoyos 
correspondientes y la bomba hidráulica con su acoplamiento elástico. En caso 
que el motor propulsor sea de bajas revoluciones, se requiere una caja 
multiplicadora para aumentar las de la bomba, la cual se debe instalar entre el 
embrague y el acoplamiento de la bomba (Anexo D). 
5.4.3. Alternativas de disposición de las poleas y rodillos guías: Conocidas 
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Tanque de aceite 
Figura 24. Esquema hidráulico del cobralíneas 
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diferentes alternativas donde se presentan distintas disposiciones de las poleas 
y rodillos guías, de tal manera que la maniobra del virado del equipo con la 
maquinaria elegida, sea la mas adecuada y práctica para la pesca, reduciendo 
el esfuerzo del pescador hasta en un 90%, y el tiempo de virado en un 50%. 
(Figura 25). El principio de funcionamiento de estas disposiciones entre el 
elemento flexible y la polea se fundamenta en el efecto fisico del rozamiento el 
cual está interpretado en la relación matemática conocida como ecuación de 
Euler. (Anexo E). Estas cuatro propuestas se realizaron con el fin de 
seleccionar la mas acorde. Los cálculos aplicando las condiciones y parámetros 
en estudio, muestran que el tercer acomodo es el que reporta mayores ventajas, 
donde el valor máximo de la tensión ejercida es de 2.05 Kgf. (Anexo E). En la 
(Tabla 15) se presentan las características de los cuatro arreglos. 



















de fricción Esfuerzo 
T2 NO) 
1 100 117.6 0.85 90° 0.67 41.07 
2 100 90° 0.67 34.92 
3 100 117.6 138.4 0.85 270°- 90° 0.67 2.05 
4 100 117.6 138.4 0.85 270°- 90° 0.67 5.00 
Fuente: Autor 
5.5. MAQUINARIAS SELECCIONADAS: De acuerdo con el análisis 
anterior, se encontraron tres tipos de máquinas en los catálogos comerciales de 
los fabricantes de RAAP HYDEM.A y MARCO MARINE SEATTLE, que 
cumplen con los requerimientos de cálculo, los cuales presentan diferentes 
alternativas para la mecanización del proceso de la pesca con líneas en 
embarcaciones menores, correspondiéndole dos maquinas al fabricante Rapp 
PROPUESTA 2 
Arreglo de una polea 




Arreglo de una polea 




Polea II Ti" Polea I 
Arreglo de tres poleas (rodillo guía) 
con fricción y rodillo 




Arreglo de dos poleas 




Figura 25. Alternativas de disposición de las poleas y rodillos guías 
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Hidema Sid, y una del fabricante Marco Marine Seattle. Es preciso anotar que 
los equipos son integrales y vienen equipados con: Cobralíneas (polea), motor, 
bomba, embrague, tanque de aceite y sus accesorios. A continuación se 
muestran las características técnicas de cada maquinaria. 
MARCO MARINE SEATTLE. 
Cobralíneas Kolstland modelo AKKPDL 10 (figura 26) 
Un conjunto de (Bomba, Tanque, Embrague, Control de flujo Vickers modelo 
A/KVTMASY. 
Válvula de control Gresen Hydspw-4-ss. 
Costo de todo el equipo $ 2'700.000 
RAPP HYDEMA SYD A/S 
Cobralíneas modelo HLT-03-R (figura 27). 
Motor hidráulico 
Válvula de control 
Bomba modelo 201 con tanque y Embrague. 
Control de flujo 
Costo de todo el equipo $ 3'000.000 
Modelo HLT-03-S (figura 28). 
Motor hidráulico 
válvula de control 
Bomba 201 con tanque y Embrague 
Control de flujo 
Costo del equipo $ 3'000.000 
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5.6. FORMAS DE FINANCIAMIENTO 
En la búsqueda de formas de financiación para la obtención de la maquinaria 
por parte de los propietarios de las embarcaciones, se presentan alternativas 
diferentes en la que se debe buscar la mejor. Es así, de algunas opciones como 
la utilización de capital propio ó recurrir a instituciones financieras que brindan 
apoyo de créditos a proyectos de pesca artesanal como FINANCIACOOP., 
COOPDESARROLLO., UCONAL., CAJA AGRARIA entre otras, las cuales 
brindan créditos con tasas de interés anual que van desde 28 y 30% para 
activos fijos como maquinarias pesqueras con plazos hasta de tres años. Cada 
una de estas opciones, tendrá características diferentes; por lo tanto será 
necasario analizar los trámites que deban cumplirse. 
Para financiar los $ 3'000.000 del costo de la maquinaria, a nivel de 
instituciones financieras que ofrezcan créditos, como la Caja Agraria que a la 
fecha está otorgando una línea de crédito para equipos para pesca y acuicultura 
con una tasa de Interés del DTF +2 puntos anuales, pagaderos mes vencido y 
como garantía exige dos deudores con bienes raíces. 
De acuerdo con los resultados que arroja el cálculo del flujo de fondos 
proyectado a tres años se puede afirmar que los ingresos obtenidos en éste 
tiempo garantizan el pago de las obligaciones adquiridas por la embarcación. 
(Tabla 16). 
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1 2 3 
Ingresos Netos 43'200.000.00 43'200.000.00 43'200.000.00 
Egresos 31'734.548,51 31'434.548,51 31'134.548,51 
Costos financieros * 787.500 487.500 187.500 
Costos de operación 9'614.000,00 9'614.000,00 9'614.000,00 
Costos de la tripulación 21'333.048,51 21'333.048,51 21'333.048,51 
Disponibilidad neta 11'525.451,49 11'815.451,49 12'115.451,49 
Fuente: Autor 
* Están representados por el pago del interés de la deuda. 
En la tabla 17 se muestra en forma trimestral, la cancelación de la deuda y los 
intereses causados a tres años. 
Tabla 17. Amortización (pago de la deuda) 
TRIMESTRE SALDO INTERÉS AMORTIZACIÓN TOTAL A 
CAPITAL PAGAR 
O 3'000.000 225.000 0 225.000 
1 2'750.000 206.000 250.000 456.000 
2 2'500.000 187.500 250.000 437.000 
3 2'250.000 168.750 250.000 418.750 
4 2'000.000 150.000 250.000 400.000 
5 1'750.000 131.250 250.000 381.250 
6 1'500.000 112.500 250.000 362.500 
7 1'250.000 93.750 250.000 343.750 
8 1'000.000 75.000 250.000 325.000 
9 750.000 56.250 250.000 306.250 
10 500.000 37.500 250.000 287.500 
11 250.000 18.750 250.000 268.750 
12 o o 250.000 250.000 
1'462.500 3'000.000 4462.500 
Fuente: Autor 
DISCUSIÓN 
En Colombia, no existen antecedentes por parte de las entidades competentes, 
tendientes a experimentar la mecanización de las operaciones de la pesca en 
aquellas embarcaciones que pueden ser habilitadas para este tipo de tecnología; 
sólo a nivel semindustrial y por parte del sector privado, se ha tenido la 
oportunidad de adoptar estos mecanismos. 
La flota de "embarcaciones pargueras" de Taganga que supuestamente se 
caracterizan por ser la más avanzada a nivel artesanal, estimándose su captura 
en 14.000 Kg./anual, que en dinero representa ingresos aproximados de 
$26'396.000 por cada embarcación, no ha experimentado innovaciones 
tecnológicas tendientes a mejorar su producción, es por ello que se puede 
afirmar sin lugar a equivocación que, una de las causas por las cuales no ha 
sido posible la mecanización por parte de algunos propietarios, se debe 
principalmente, a la idiosincrasia del pescador, que dificulta la interrelación 
entre éste y los profesionales del sector, quizás por sus raíces culturales y su 
nivel de preparación. Sin embargo, las nuevas generaciones que están 
creciendo con el cambio, da la posibilidad de aceptar algunas alternativas de 
cambio ya que la tendencia general de la gente joven es de disminuir el 
esfuerzo físico en su trabajo. 
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Otras de las posibles causas la constituye la forma de cubrir el costo que 
representa adquirir la máquina pesquera, que aunque independientemente del 
monto de la inversión, cabe mencionar aquí la indisciplina generalizada del 
grueso de pescadores artesanales en el manejo de los dineros, por lo cual la 
mayoría no tienen el hábito del ahorro y tampoco el de cumplir compromisos, y 
de otra parte la ausencia de políticas claras por parte del gobierno para que el 
pescador tenga acceso a créditos del sector. 
Sin embargo, qui74s no se tenía en otros casos un planteamiento claro de la 
forma como se podría amortizar la adquisición, sin que sea gravoso para el 
propietario de la embarcación . En concordancia con los indicadores 
financieros arrojados en el análisis económico se puede afirmar que, en las 
condiciones anotadas la inversión es factible. 
El equipo interdisciplinario tuvo la oportunidad de establecer que existían 
propietarios de embarcaciones, conscientes y capacitados que quieren mejorar 
las condiciones de trabajo. 
En pocas palabras y como consecuencia de lo anterior, querer intensificar el 
volumen de producción, aumentar la magnitud de las artes de pesca y disminuir 
el esfuerzo físico implica inversiones, organización del trabajo, asistencia 
técnica y créditos definidos. 
Las posibilidades de implementar mecanismos de virado de las artes de pesca 
con líneas en la pesca artensanal del Caribe colombiano son concomitantes con 
el proyecto de ubicación de nuevos caladeros hasta la isóbara de los 200 mt, 
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que actualmente adelanta el "Programa de cooperación técnica para la pesca 
INPA-VECEP-UE". Esto porque al decir de muchos pescadores cuya destreza 
de pesca está especificada para determinadas profundidades no se atreven a 
experimentar en lugares mas profundos porque la fuerza de tiro se hace mayor 
y de allí la dificultad para operar el equipo. 
El tiro o fuerza que opone el arte de pesca, para efectos de selección de los 
mecanismos como parámetro de trabajo medular en los cálculos, fue estimado 
pragmáticamente por no contar con dinámometros digitales específicos para 
medir esta fuerza, sin embargo, la máquina se seleccionó con un margen de 
300 Kgf pensando en la utilización de artes más grandes. 
CONCLUSIONES 
La mayor parte de los caladeros, que explotan las embarcaciones pargueras 
de la localidad de Taganga se encuentran concentrados hacia el sector de la 
península de la Guajira, en las coordenadas 74° y 73° de longitud W., entre 
las latitudes 110  y 12°30' N. 
Este sector se caracteriza por tener la plataforma continental extensa y 
somera, lo que facilita la maniobra y operación del arte de pesca (palangre) 
a profundidades mayores de 15 mt. 
El área de pesca que cubren las embarcaciones citadas, está influenciada 
por los vientos Alisios, que producen un fenómeno natural denominado 
MASS (masa de agua subtropical sumergida), este fenómeno es muy 
importante en las pesquerías por generar una mayor producción pesquera. 
Otro factor que incide en el aumento de la producción pesquera, es la 
influencia de la contracorriente Colombia durante las estaciones húmedas. 
Las principales especies comerciales que capturan las embarcaciones 
pargueras están conformadas por los Pargos 60%, Meros y Medregales 25% 
y un 15% en otras como Tiburones, Sierras, Bonitos etc. Durante el trabajo 
de campo con la embarcación prototipo la captura estuvo conformada por 
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Pargos 41%, Mero 15%, Medregal 17%, Tiburones 17% Otros 10%. Estas 
especies son muy apetecidas dentro del mercado nacional, lo que les otorga 
buenas características comerciales. 
De acuerdo con la forma de trabajo de la embarcación prototipo se 
determinó que ésta realiza un promedio de 3 ciclos de pesca, con un régimen 
de trabajo de 10 horas por día. Para el caso de las embarcaciones pargueras, 
efectúan 5 ciclos por día, debido a la gran experiencia de la tripulación y al 
corto tiempo que emplean en la exploración, por encontrarse siempre dentro 
del área de los caladeros. 
La pesca de las embarcaciones pargueras a pesar de su forma de trabajo es 
un negocio rentable para sus propietarios; el análisis de la rentabilidad dice 
que por cada $1 que se invierta se obtienen $3.73, pudiéndose mejorar 
mediante nuevas alternativas de desarrollo tecnológico hasta en $ 4.45. 
Con la propuesta de mecanización se logra reducir el esfuerzo del pescador 
en un 90% y a la vez se incrementa la velocidad de virado al doble de la 
obtenida en forma manual, permitiendo operar artes de pesca (palangre) 
mayores, hasta en un 40% de su longitud. 
Se estima que al mecanizar el proceso de pesca, incrementando con ello un 
40% la longitud del arte de pesca y alcanzando nuevas y mayores 
profundidades de pesca, existe la posibilidad de incrementar la producción 
hasta en un 20%. 
La maquinaria accionada hidráulicamente es mas costosa, pero tiene las 
ventajas de: ser más compacta, menor mantenimiento, ser portátil y ofrecer 
mayor seguridad al pescador durante las operaciones de pesca. 
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El resultado de los análisis planteados, permiten estimar que la maquinaria 
seleccionada constituye el equipo más adecuado para la mecanización del 
palangre. 
Teniendo en cuenta que la pesca artesanal de estas embarcaciones, puede ser 
un elemento dinamizador de los sectores de bajos niveles económicos, entre 
ellos las personas vinculadas indirectamente esta actividad, se debe 
propugnar las políticas del estado para que tiendan a la reactivación 
económica de dicho sector. 
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GLOSARIO 
BAJANTE: u orinques Cabo que se une a las boyas marcadoras con las líneas 
madre y el lastre. 
BITÁCORA: Cuadernillo para el registro de la información de los parámetros 
de trabajo de las artes de pesca y los resultados de la explotación de la unidad 
económica de pesca. 
CICLOS DE PESCA: Periodo de tiempo que gasta una embarcación para 
realizar una operación de pesca completa. 
COBRADO : ó virado, recuperación a bordo de las artes de pesca. 
COBRALÍNEAS: Máquina compuesta por las poleas para el virado de cables o 
cabos. 
CUBIERTA: Piso de la embarcación. 
ECOSONDA: Ayuda tecnológica de ecodetección que funciona con base en el 
principio fisico del reflejo de las ondas sonares en un medio acuático. 
ESLORA: Longitud de la embarcación medida desde la proa hasta la popa. 
LÍNEA MADRE: Línea principal de la cual se derivan líneas secundaria 
llamadas reinales. 
MANGA: Anchura de la embarcación medida en la cuaderna maestra. 
ÓRGANO DE TRABAJO: Componente de una maquinaria pesquera que sirve 
para accionar una arte de pesca. 
ANEXOS 
Anexo A Bitácora de los parámetros de trabajo de las faenas de pesca experimental 
Fecha No. -15i.:-Kación Operaciones con el-EqT.iipo No de Captura en Horas de Horas de captura total 
Lance de la expl. Hora inicio Duracion en (min.) Anzuelos (kg.) Mar Pesca (No.) 
(min.) Calado Calado Reposo Virado 
11/03/95 1 120 7:30 30 30 60 295 24 4 2 7 
11/03/95 2 10 9:45 30 30 55 295 10 6:05 1:55 4 
11/03/95 3 15 11:50 30 30 50 295 15 8:10 1:50 5 
13/03/95 4 120 6:40 45 60 45 295 7 4:30 2:30 2 
13/03/95 5 10 8:00 30 60 30 295 2 6:40 2:00 3 
13/03/95 6 20 11:15 30 60 30 295 12.5 9:00 2:00 1 
13/03/95 7 10 11:50 30 60 50 295 7 11:20 2:20 10 
14/03/95 8 190 9:00 30 30 60 295 5.5 5:00 2:00 2 
14/03/95 9 20 0:00 30 30 60 295 0 7:00 2:00 o 
15/03/95 10 180 8:00 60 30 60 295 8 4:30 2:30 3 
15/03/95 11 20 11:45 60 30 60 295 36.5 7:00 2:30 29 
19/03/95 12 165 8:15 60 30 60 495 59.8 10:15 2:30 26 
19/03/95 13 15 11:45 60 30 60 495 11.6 10:15 2:30 3 
1/03/95 14 240 9:45 35 30 35 375 78.9 11:00 1:06 27 























4/03/95 18 10 7:45 30 45 120 380 56.6 8:00 3:25 22 
5:03-95 19 90 7:30 45 60 60 375 15.3 6:00 2:07 2 
5/03/95 20 15 8:25 35 120 60 285 15.2 6:00 3:58 4 
9/03195 21 120 7:00 30 60 60 280 21 8:00 2:30 5 
9/03/95 22 15 9:45 30 60 90 280 19.5 8:00 2:30 6 
9/03/95 23 15 7:45 30 60 60 280 20.5 8:00 2:30 6 
16/03/95 24 85 7:30 60 30 90 410 33.4 9:15 2:00 10 
16/03/95 25 25 10:25 60 30 90 418 0 9:15 3:00 o 
11/04/95 26 120 6:20 45 35 115 290 1.75 11:00 4:25 2 
11/04/95 27 15 7:12 60 45 135 500 1.5 11:00 5:18 15 
11/04/95 28 2 10:50 40 30 55 290 78.5 11:00 2:45 30 
12/04/95 29 90 7:20 25 40 68 300 48 10:30 3:10 21 
Anexo A. Bitácora de los parámetros de trabajo de las faenas de pesca experimental 
Fecha No. Duración Operaciones con el Equipo No de Captura en Horas de Horas de captura total- 
Lance de la expl. Hora inicio Duracion en (min.) Anzuelos (kg.) Mar Pesca (No.) 
(min.) Calado Calado Reposo Virado 
12/04/95 30 10 8:00 60 45 105 500 40.5 10:50 4:45 18 
12/04/95 31 5 10:35 10 30 47 300 36.5 10:50 3:42 10 
2-18-95 32 110 7:10 35 40 125 500 19.1 12:00 3:45 8 
18/04/95 33 15 8:00 20 35 70 300 27.8 12:00 4:40 9 
18/04/95 34 5 10:50 25 45 110 500 28.9 12:00 4:15 12 
18/04/95 35 10 12:50 10 30 45 300 28 12:00 3:10 12 
2/04/95 36 50 6:40 50 45 120 500 6 11:30 4:40 6 
22/04/95 37 30 8:00 40 30 50 300 3 11:30 4:60 4 
2/04/95 38 20 11:20 30 40 110 500 21.2 11:30 3:20 8 
3/04/95 39 70 6:35 25 35 60 300 7.5 11:00 2:40 3 
3/04/95 40 20 7:20 35 50 120 500 20 11:00 4:35 13 
3/04/95 41 25 9:40 6 30 70 300 17 11:00 3:45 6 
5/04/95 42 60 7:00 25 30 65 300 13 2:05 2:05 20 
5/04/95 43 5 9:10 20 35 55 300 1 9:15 1:30 4 
5/04/95 44 20 11:20 10 30 45 300 12 9:15 1:25 21 
9/05/95 45 90 9:15 25 30 70 300 6.75 9:00 2:40 4 
9/05/95 46 15 9:15 45 35 140 500 54 9:00 5:00 24 
9/05/95 47 10 12:05 10 40 50 300 21 9:00 3:40 7 
10/05/95 48 60 8:05 25 30 65 300 5 10:00 3:20 3 
10/05/95 49 20 8:55 40 45 120 500 25 10:00 5:05 10 
10/05/95 50 20 11:45 10 30 50 300 14.25 10:00 4:10 2 
11/05/95 51 40 8:00 20 30 60 300 4 10:00 2:20 2 
11/05/95 52 20 8:40 25 40 110 300 38.25 10:00 3:20 8 
11/05/95 53 40 10:55 10 60 60 300 15 10:00 3:25 3 
11/05/95 54 0 1:00 10 30 80 300 6 10:00 1:50 2 
16/05/95 55 30 8:30 25 50 115 300 0 10:00 3:40 1 
16/05/95 56 10 9:05 20 60 50 300 0 10:00 4:00 0 
16/05/95 57 5 11:45 10 30 160 300 15.5 10:00 7:10 10 
17/05/95 58 50 8:10 20 40 100 300 14.5 9:00 2:50 10 
Anexo A. Bitácora de los parámetros de trabajo de las faenas de pesca experimental 
—No. Duraaon Operaciones con el equipo No. de Captura en Hbfáde Horas de Captura 
Fecha Lance de la expl. Hora inicio :ion en (min.) Anzuelos (kg.) Mar Pesca Total 
min.) Calado Calado Re oso Virado No. 
17/05/95 59 10 8:40 25 35 60 300 7.75 9:00 4:00 6 
18/05/95 60 5 8:50 30 60 100 300 1.5 9.5 4:00 2 
18/05/95 61 15 1:15 10 30 70 300 28 9.5 4:50 6 
19/05/95 62 75 8:30 50 40 160 500 58.25 8 4:50 23 
3/05/95 63 70 8:15 20 150 35 32 29.5 9:00 6:00 1 
3/05/95 64 5 8:40 35 30 195 500 2.25 9:00 4:20 2 
3/05/95 65 5 1:05 15 75 115 500 3 9:00 3:25 6 
4/05/95 66 85 8:05 35 50 130 500 14.25 10:00 3:15 12 
4/05/95 67 5 8:45 25 30 90 300 7 10:00 4:15 6 
5/05/95 68 70 8:15 25 50 60 300 7.5 10:00 2:15 3 
5/05/95 69 5 8:45 30 50 105 500 17.5 10:00 3:50 12 
5/05/95 70 5 10:35 10 30 50 300 7.25 10:00 3:40 9 
5/05/95 71 10 12:45 15 50 90 500 12.25 10:00 3:15 12 
6/05/95 72 60 8:10 35 30 110 500 38 9:00 2:55 10 
6/05/95 73 10 11:15 20 20 110 500 18.5 9:00 2:35 5 
8/06/95 74 20 10:25 40 27 80 300 30.9 2:47 2:00 5 
8/06/95 75 5 12:40 4 30 43 300 7.2 1:17 0:47 4 
8/06/95 76 5 2:18 7 30 70 300 0 1:52 1:17 0 
9/06/95 77 30 9:00 30 30 65 300 10 2:35 1:35 3 
9/06/95 78 16 10:21 7 30 85 298 8.5 2:18 1:32 3 
9/06/95 79 8 12:32 8 30 57 296 9 1:43 0,10069 3 
9/06/95 80 8 2:15 6 30 75 295 3.5 1:59 1:21 1 
12/06/95 81 17 4:08 22 30 45 300 5.75 1:54 1:07 6 
13/06/95 82 16 7:51 27 30 91 300 20 2:44 1:55 6 
13/06/95 83 9 10:27 8 30 64 300 5 1:51 1:12 3 
13/06/95 84 5 12:15 8 30 120 300 0 2:43 2:06 0 
13/06/95 85 5 2:30 7 20 38 288 5 2:20 0:45 5 
14/06/95 86 110 9:15 17 28 95 288 10 1:16 1:19 6 
14/06/95 87 27 11:46 9 30 70 287 15 1:06 126 4 
Anexo A. Bitácora de los parámetros de trabajo de las faenas de pesca experimental 
Fecha No. Duración Operaciones con el Equipo No de Captura en Horas de Horas de captura total 
Lance de la expl. Hora inicio Duracion en (min.) Anzuelos (kg.) Mar Pesca (No.) 
(min.) Calado Calado Reposo Virado 
88 10 1:45 8 30 78 318 8 4:13 1:48 1 
89 36 7:31 34 109 74 318 8 4:13 1:48 1 
90 14 10:48 12 156 51 318 0 2:53 1:03 0 
91 24 1:00 15 72 33 314 5 2:24 0:48 1 
92 123 9:03 35 30 140 320 20.0 5:46 2:55 10 
93 9 10:03 33 116 147 412 15.8 5:08 3:00 5 
94 9 12:12 10 185 68 320 9 4:31 1:18 3 
95 43 7:58 25 30 77 320 6 2:55 1:44 2 
96 4 10:19 7 34 79 320 5.5 2:04 1:26 2 
97 12 12:37 7 30 57 320 6.5 1:46 6:04 1 
98 24 8:56 30 59 77 410 40.2 310 1:47 10 
99 27 12:39 16 35 85 410 15.3 2:43 1:41 19 
100 31 8:01 37 36 131 520 9.75 3:54 2:48 4 
101 15 11:50 22 38 120 520 8.25 3.15 2:22 5 
102 75 9:15 35 40 120 520 10.4 4:30 3:15 3 
103 10 13:05 30 30 90 520 7.8 2:40 2:30 4 
104 24 11:20 40 30 100 500 7.4 3:10 2:50 2 
105 90 9:30 50 40 100 500 15.4 4:40 310 7 
106 90 9:10 50 30 150 520 21 5:20 3:50 10 
107 30 115 60 60 195 520 1.75 5:45 5:15 1 
108 43 8:45 45 90 150 515 36 5:30 4:45 3 
109 50 13:25 45 30 120 496 0 4:05 3:15 0 
110 30 8:30 50 70 90 496 0 4:00 3:30 0 
111 45 8:45 35 40 90 496 3 3:40 2:55 4 
112 10 10:35 10 30 90 494 1 2:20 2:10 1 
113 50 8:20 30 60 90 500 46 2:50 2:20 6 
114 40 10:00 45 75 75 500 27 3:55 3:15 8 
115 10 11:00 50 120 200 500 3.25 6:20 6:12 3 































Fecha No. Duración Operaciones con el Equipo No de Captura en Horas de Horas de captura total 
Lance de la expl. Hora inicio Duracion en (min.) Anzuelos (kg.) Mar Pesca (No.) 
min. Calado Calado Re • oso Virado 
1/08/95 117 140 8:30 30 30 110 400 23 12:00 5:00 5 
1/08/95 118 15 11:30 15 30 90 400 10 12:00 5:00 23 
2/08/95 119 155 8:35 30 35 110 400 32.5 11:30 5:30 29 
2/08/95 120 10 12:00 15 25 75 400 11 11:30 5:30 3 
3/08/95 121 125 7:55 30 30 115 400 19 11:00 7:45 14 
3/08/95 122 5 11:00 15 180 90 400 10.5 11:00 7:45 7 
8/08/95 123 135 10:50 40 30 120 400 11.5 8:00 3:20 4 
9/09/95 124 150 8:45 40 65 80 400 28.5 10:00 3:05 5 
10/08/95 125 210 9:30 60 45 100 400 36 10:30 3:41 10 
Anexo A. Bitácora de los parámetros de trabajo de las faenas de pesca experimental 
ANEXO 13. Cálculos de los efectos económicos actual 
EFICIENCIA ANUAL DE LA PESCA (E0 
Ef= Ve * Pe = 14000 * 2575 = 36' 050.000 
Donde: 
Ve = Volumen de captura al año 
Pe = Valor promedio por kilo 
GASTOS DE OPERACIÓN DURANTE UN AÑO (G) 
G= Cf* F 
G = 482.700 * 20 = 9'654.000 
Donde: 
Cf = costos por faena 
F = número de faenas al año 
EFECTO ECONÓMICO ANUAL DE LA PESCA (Qt) 
QT = Ef - 6 = 3'605.000 - 9'654.000 = 26'396.000 
RENTABILIDAD DE LA PESCA (qt) 
qt = Ef/ G = 36' 050.000! 9654.000 = 3.73 
PUNTO DE EQUILIBRIO 
Costo fijo 
P.E — 
1 - (Costo variable / Ing. ventas) 
9'654.000 
P.E — — 18'061.159,2 
1 - (16'781.116,4 36'050.000) 
Costos variables = diferencia de los ingresos anuales y la ganancia neta de la 
embarcación. 




X = 50.10 % 
ANEXO C. Cálculo de los efectos económicos para la pesca mecanizada 
EFICIENCIA ANUAL DE LA PESCA (El) 
Ef = Ve * Pe = 16800 * 2575 = 43'260.000 
GASTOS DE OPERACIÓN DURANTE UN AÑO (G) 
G = 485.200 * 20 = 9'704.000 
EFECTO ECONÓMICO ANUAL DE LA PESCA (Qt) 
QT = Ef - G = 43'260.000 - 9/04.000 = 33'556.000 
RENTABILIDAD DE LA PESCA (qt) 
qt = Ef/ G = 41260.000 / 9'704.000 = 4,45 
PUNTO DE EQUILIBRIO 
Costo fijo 
1 - (Costo variable / Ing. ventas) 
9'704.000 
P.E — — 19' 145.162,04 




X = 45,25% 
ANEXO D. Memoria de cálculo de las dimensiones del órgano de trabajo 
con sus componentes hidráulicos 
a) Determinación de las características del órgano de trabajo 
PLAN TÉCNICO: 
Tensión del cable ó el arte, (Tiro) = 100 Kgf. 
Régimen de trabajo periodo con eventuales cargas dinámicas (jalones) 
Potencia del motor =42 HP. 
Revoluciones del motor = 3100 r.p.m. 
Diámetro de la línea madre = 4mm. 
Velocidad de recogida del arte de pesca = 30 m / min. = 0.5 m / seg. 
Dimensiones principales de la polea cobralineas 
Diámetro interno (Di) 
Di =20 * de <>recomendado para pesca dc = diámetro del cabo 
Di = 20 * 4 mm. = 80 mm. 
Diámetro externo (De) 
De = Di + (30-50)* de de acuerdo a la recomendación se escoge 50 
De =80 + (50 *4) = 280 mm. 
Diámetro de la ranura (dr) 
dr= (1.06-1 10)* de 
dr = 1.10 *4  mm. = 4.4 
b)Cálculo del accionamiento hidráulico. 




Vt= velocidad del órgano de trabajo 
Dm = diámetro medio de trabajo 
Di + De 
2 
80 + 280 




— 53.05 r.p.m. 
* 0.18 m. 
Momento torsionante en el órgano de trabajo 
Mt = Ft * Dm.  
2 
Ft = tensión del cable o el arte en el punto de contacto(tiro). 
Mt = 100Kgf * 0.18m = 9 Kgfm. 
2 
Potencia necesaria para el accionamiento del órgano de trabajo 
Mt * it 
Nt —  
726.1 
9 Kgfm. * 53.05 r.p.m. 
Nt = — 0,657 Hp 1 
726.1 
Después de revisar los catálogos de Rapp Hydema y Marco Inc. donde 
presentan diferentes alternativas de mecanización se escogió tres alternativas 
con las siguientes características. 
Tabla Dl. Características de los cobralineas comerciales 
Tiro Velocidad Presión de Flujo de 
Fabricante Modelo Máximo R.P.M. máxima de aceite del aceite De Di 
(K8f) recogida motor L/min mm rara 
(m/min) (Bar) 
Rapp Hydema HLT-03-R 300 55 47 100 22 350 160 
Rapp Hydema HLT-03-S 300 55 47 100 22 350 160 
Marco Inc. AKKPDLIO 300 25 30 100 20 254 140 
Fuente: Rapp Hydema, Marco Inc 1995 
Presión de aceite que debe desarrollar la bomba hidráulica. 
Pm 100 
Pb = = ------= 111,11 kgf/cm2 
Rsp 0.90 
Donde: 
Rsp = coeficiente que considera las perdidas de presión en las tuberías entre la 
bomba y el motor. 
Pm = Presión del líquido de trabajo que se le debe suministrar al motor, de 
acuerdo a las características de la tabla DI es 100Kgf/cm2 
Rendimiento volumétrico de la bomba necesaria para el accionamiento del 
motor hidráulico. 
Qn1 22 
Qb = = ----- = 24.4 Lt/min. 
Rsv 0.9 
Qm = consumo de aceite o flujo de acuerdo a la tabla D1 
Rsv = rendimiento volumétrico de la tubería que considera las perdidas por 
fugas.(0,83 - 0,9). 
Potencia necesaria para el accionamiento de la bomba hidráulica. 
Qb * Pb 
612 * Rbv * Rbm 
24.4* 111.11 
Nb = --=4.9 Kw = 6.58 Hp 7 Hp 
612 * 0.96 * 0.94 
Rbv = coeficiente de rendimiento volumétrico 
Rbm = coeficiente de rendimiento mecánico de la bomba. 
VALORES APROXIMADOS DE LOS DIFERENTES COEFICIENTES 
Rrnv z. 0.85 a 0.96 Rmm •-:: 0.92 a 0.94 
Rsp t 0.85 a 0.95 Rsv ft 0.83 a 0.9 
Rbn, 0.90 a 0.96 Main fa 0.92 a 0.94 
Diámetro interior de la cañería. 
21.33 * Qb 
Di= 
Va 
velocidad de flujo de aceite para cañería aspirante 
Va = 0.9 - 1.2 m/s 
21.33 * 24.4 
— 20.82 mm Di= 
1.2 
Va= velocidad de desplazamiento del líquido de trabajo por la tubería; se 
recomienda tomar entre 0,9 y 1,2 m/seg en la tubería aspirante, y entre 2,0 y 3,0 
m/seg en la tubería de presión. De acuerdo a las cañerías estandarizadas se 
escoge entre % y lpulg. 
Para cañería de presión 
Va = 2.0 - 3.0 m/s 
21.33 * 24.4 
— 1 3 I 7 mm. se escoge 'A pulg. 
3.0 
De acuerdo a lo anterior se escogió la bomba hidráulica que cumplían los 
requisitos de calculo, con los catálogos de los fabricantes. 
Tabla D2. Características de los tipos de bombas hidráulicas 
Flujo de Presión de Máxima Volumen Potencia 
Fabricante Modelo R.P.M. aceite aceite r.p.m. de del tanque necesaria 
Limin Kgffcm2 descargue h. Hp 
Rapp Hydema 201 1200 24 105-140 5000 1.9 3.5-7 
Marco Inc. VTM426075 1000 24 105 1.0 4-7 
Fuente Rapp: Hydema y Marco Inc. 1995 
e) Cálculo del embrague 
Potencia absorbida por la bomba 
Nb 7 
Ne —  
Rendimiento de trabajo 0.94 
— 7.44 hp 8 Hp 
Di= 
Momento torsionante del embrague 
Ne *K* 716 8 * 2 * 716 
Me= — — 5.54 Kgmf 
R.P.M 2066 
K = factor de seguridad para embragues, para transmitir movimientos a partir 
de un motor endotérmico su valor es =2 
ANEXOS E. Arreglo del órgano de trabajo para asegurar la fricción 
requerida. 
Para que el virado del equipo de pesca con la maquinaria elegida sea el más 
adecuado y practica durante la pesca, tomando en consideración vencer el tiro 
máximo, incluyendo cargas eventuales como jalones, atascamiento del arte, se 
determinaron cuatro alternativas. 
Propuesta 1. Arreglo de una polea cobralineas con rodillo des% iador. 
La fuerza necesaria durante el virado se determina con la ecuación de Euler: 
Donde: 
T1 = Tensión generada por el palangre 
T1 ' = Tensión entre la polea desviadora y la polea 1 
TI" = Tensión entre las poleas 1 y II 
T2 = Tensión que jala el cabo 
ti<srg = coeficiente de rendimiento del órgano 
Plibtiotar,* 
*0:>/ 
rhárg = coeficiente de rendimiento del órgano 
= Ángulo de contacto del cabo sobre la polea 
j.t= Coeficiente de fricción 
Datos: 
T1 = 100 Kgf 
= 0.85 
= 900  (1.57rad.) 
= Línea (PA) sobre superficie de acero a un ángulo de 20° (0.67) 
Reemplazando 
T1' = 100 / 0.85 = 117,8 Kgf 
117,8 
= ------- = 41,07 Kgf. 
el.57*0.67 
Propuesta 2. Arreglo de una polea cobralineas sin rodillo desviador. 
T1 = 100 Kgf. 
= 90° (1.57rad.) 
ji = Línea (PA) sobre superficie de acero a un ángulo de 20° (0.67) 
Reemplazando 
100 
T2 = ------ = 34,92 Kgf. 
el-57'1167 
Propuesta 3. Arreglo de tres poleas rotativas con fricción de un 
cobralineas con rodillo desviador 
T1 = 100 Kgf. 
riorg, = 0.85 
= 270° (4.71 rad.) 
=90° (1.56 rad.) 
= línea de (PA) sobre superficie de acero a un ángulo de 200  (0.67) 
Reemplazando 
100 
— 138,4 Kgf. 
0.85 * 0.85 
138,4 
— 2,05 Kgf. 
e(4.7I*0.67) + (1.5711067) 
Propuesta 4. Arreglo de dos poleas en un cobralineas con rodillo 
desviador 
T1 = 100 Kgf 
n =0.85 
13 = 180° (3.14 rad) 
= 90° (1.57 rad) 
= Línea (PA) sobre superficie de acero a un ángulo de 20° (067) 
Reemplazando 
100 
T1' -  = 117,6 Kgf. 
0.85 
117,6 
e(3.14•0.67) + (1.57•0.67) 
